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Vorrichtung zum Stanzen, Pragen und/oder Verformen flacher Elemente 



Prioritat: 18. Oktober 2002, Deutschland, 102 48 859.2 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Stanzen, Pragen und/oder Verformen flacher Elemente 

•mit einem Grundkorper mit Tisch und StQtze fOr das flache Element und mit einer einen Werk- 
pugstempel tragenden Basisplatte, die mit Hilfe eines Antriebes zur Durchfuhrung des Bearbei- 
fcungsvorganges auf die Stutze hin in eine Bearbeitungsstation fur den Eingriff des Werkzeugstem- 
5 pels mit der Stutze und von der StQtze fort bewegbar ist. 

Solche Vorrichtungen verwendet man, um flache Halbzeuge, wie zum Beispiel Platten, Bander und 
Zuschnitte im Durchlaufverfahren zu stanzen oder zu verformen. Diese als flache Elemente be- 
zeichneten Bahnen. Bander, Platten Oder Zuschnitte konnen aus unterschiedlichen Materialien be- 
10 stehen, zum Beispiel Karton. kaschiertes Kartonmaterial, Multilayer-Material, Blech. 

Bisher bekannte Vorrichtungen ahnlich der eingangs genannten Art sind mit einem direkten hydrau- 
lischen oder pneumatischen Antrieb mit einem auf ein Stanzwerkzeug einwirkenden Zylinder verse- 
hen. 



Postgiro: Frankfurt/M 6763-602 
Bank: Dresdner Bank AG. Wiesbaden 




Die voile Stanzkraft mu& in Stanzrichtung aufgebracht werden, wddurch sich ein ruckartiger bzw. 
sto&artiger Kraftverlauf ergibt und nur geringe Taktgeschwindigkeiten erreicht werden, weil der 
RUckzug des Zylinders als Verlustzeit wirkt. 



5 Andere bekannte LOsungen arbeiten mit pneumatischem Zylinder als Antrieb und integrierter Linear- 
fOhrung. wodurch sich neben den geschilderten Nacheilen in der Massenfertigung der weitere Nach- 
teil einer gerlngeren Lebensdauer ergibt. In der Praxis wurden Sterungen zum Teil schon nach 40 
Stunden festgestellt. Aus diesen GrQnden gelten bisher eingesetzte Stanzwerkzeuge als Brennsen 
der Maschinen. 

10 

Es gibt weiterhin bekannte Vorrichtungen mit rotierendem Stanzwerkzeug, dessen Achse parallel zu 
dem zu bearbeitenden Band, dabei quer zur Laufrichtung liegt. Auch mit diesen bekannten Vorrich- 
tungen kann man ohne Anhalten des Bandes stanzen. Wahrend des Stanzvorganges mQssen aber 
die Drehgeschwindigkeit des Stanzwerkzeuges und die Geschwindigkeit des zu bearbeitenden Ban- 
des absolut synchronisiert sein. Solche Losungen sind bisher nur in Ausfuhrungsformen bekannt, 
bei denen die fur viele Anwendungen erforderliche Prazision der Stanzung nicht erreicht wird. Dabei 
gibt es sowohl Probleme, die genauen Lagekoordinaten eines Loches einzuhalten als auch die 
Durchmesser- oder Profiltoleranzen und die Toleranzen fQr rechtwinklige SchnittfQhrung von oben 
nach unten, also die Lochwand betreffend, einzuhalten. 

20 

Aulgabe der Erfindung ist es daher, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art zu schaffen, mit 
der eine groBe Zahl sehr kurzer, hochprdziser StanzhQbe hintereinander zum Einbringen von Stanz- 
Idchem oder Pragungen moglich sind. Insbesondere bei schnell bewegten flachen Elementen sollen 
dabei kurze Stillstandszeiten und damit kurze Taktzeiten, moglichst sogar geringe BearbeitungshU- 
25 be, erreicht werden. 

^^^BDie Losung dieser Aufgabe geiingt erfindungsgemaH dadurch, dal^ zwischen dem Antrieb und der 
Basisplatte Obertragungsmittel angekoppelt sind, welche die Basisplatte von einer Ruhestellung, in 
weicher sich der Werkzeugstempel von der Stutze auSer Eingriff befindet, im wesentlichen ohne 

30 Druckaufbau bis kurz vor die Bearbeitungsposition. dann auf kurzer Strecke unter Erzeugung eines. 
hohen Druckes zwischen Basisplatte und flachem Element in die Bearbeitungsposition bewegen und 
bei weiterer Tatigkeit des Antriebes Qber Bereiche im wesentlichen ohne Druckaufbau die Basisplat- 
te wieder in die Ruhestellung zurQckbewegen. Mit der erfindungsgemSRen Vorrichtung lessen sich 
in flachen Halbzeugen Locher stanzen und/oder Pragungen einbringen. Die flachen Halbzeuge wer- 

35 den hier allgemein als flache Elementen bezeichnet. 

IVlit der neuen Vorrichtung kann man insbesondere im Durchlaufverfahren Locher in wirtschaftlicher 
Weise in diese flachen l\/laterialien und dazu mit hOchster Prdzision stanzen oder 3hnlich wirtschaft- 




liche und prSzise Einpragungen in solche Materialien vornehmen. Im Gegensatz zum Stand der 
Technik werden erfindungsgemaH sehr kurze Stillstandszeiten, ein kurzer Bearbeitungsvorgang mit 
geringem Hub ausgefQhrt, so dali man von sehr kurzen Taktzeiten spricht 



5 Die Erfindung beruht auf der Grundidee, den an der Basisplatte angebrachten Werkzeugstempel 
entsprechend einem bestimmten Bewegungsmuster anzutreiben. Dabei geht es um die Bewegung 
letztlich des Werkzeugstempels auf die StUtze hin bzw. von dieser fort, welclie das flache Element 
haltert. Im Falle des Stanzens kann in der Stutze ein Loch vorgesehen sein, so daB der Werk- 
zeugstempel durch das flache Element in dieses Loch der Stutze hinein durchstanzt Beim PrMgen 
10 gelten analogs Oberlegungen. Das Bewegungsmuster selbst soil erfindungsgemaR dem Prinzip 
folgen, den Werkzeugstempel (und damit die Basisplatte) ohne wesentlichen Druckaufbau auf die 
Bearbeitungsposition hin bzw. von dieser fort zu bewegen, wobei hier eine groSere Bewegungsge- 
schwindigkeit vorgesehen ist. Gelangt der Werkzeugstempel hingegen in die Bearbeitungsposition, 

• dann soil die Bewegung nur auf kurzer Strecke, dafQr aber unter Erzeugung eines hohen Druckes, 
erfolgen. Dieses Bewegungsmuster erreicht man Qber ein zwischengeschaltetes Obertragungsmittel 
zwischen dem Antrieb und der Basisplatte. Der Werkzeugstempel wird mit Vorteil uber die ganze 
Schnittiefe oder Pragetiefe hinweg bei dieser Bearbeitung immer absolut parallel zu der Ebene des 
flachen Elementes gehalten. 

20 ErfindungsgemaH erreicht man dadurch vorteilhaft einen flachen, sanften, gleitenden und nicht ruck-, 
artigen Kraftverlauf. Durch die Erfindung kdnnen diejenigen Schldge, die bei herkdmmlichen Vorrich- 
tungen auftreten, wenn die voile Stanzkraft in linearer Richtung aufgebracht wird, vermieden wer- 
den. 



25 Bei der einen Ausfuhrungsform ist erfindungsgemaf^ vorgesehen, da& die Achse des Antriebes 

•senkrecht zur Achse des Werkzeugstempels liegt; wohingegen bei einer anderen AusfQhrungsform 
die Achse des Antriebes parallel zur Achse des Werkzeugstempels liegt. FQr jede der beiden Aus- 
fdhrungsformen kann man sich verschiedene Konstruktionen denken. So kann der Antrieb zum Bei- 
spiel ein Druckgeber mit Zylinder und Kolben sein, dessen Kolbenbewegung bei einer Ausfuhrungs- 
30 form parallel zur F5rderrichtung des flachen Elementes verlauft. Da die Achse des Werkzeugstem- 
pels senkrecht auf der Ebene des flachen Elementes angeordnet ist, liegt dann die Antriebsachse 
senkrecht zur Achse des Werkzeugstempels. Unter den zahlreichen anderen AusfQhrungsformen ist 
auch eine solche denkbar, bei welcher der Antrieb ein Motor ist, dessen Drehachse parallel zu der 
des Werkzeugstempels liegt; bei einer speziellen Ausfuhrungsform fallen die Achsen soger zusam- 
35 men. Beim Einsatz der erfindungsgemdBen Grundidee wird der Fachmann sich die geeignete Kon- 
struktion auswahlen je nachdem, welche Vorteile sich fur ihn dadurch bieten. 
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Fa&t man eine AusfQhrungsform derjenigen oben erw£ihnten Ldsung ins Auge, bei welcher die Ach- 
se des Antriebes parallel zur Achse des Werkzeugstempels liegt dann kann man erfindungsgemaK 
vorsehen. daK die Obertragungsmittel wenigstens einen um einen ortsfesten Drehpunkt schwenkba- 
ren Drehhebel aulweisen. EIn solcher Aufbau 1st robust und prSzise. 

Eine andere bevorzugte AusfQhrungsform, be! welcher die Achse des Antriebes senkrecht zur Achse 
des Werkzeugstempels liegt, ist dadurch gekennzeichnet, daK die lineare Bewegungsrichtung der 
Basisplatte durch eine zwischen dem GrundkSrper und der Baisisplatte wirkende Saulenfuhrung 
vorgegeben ist und daB der Antrieb ein in seiner senkrecht dazu liegenden Achse (des Antriebes) 
linear oszillierendes Antriebsmittel aufweist. Ein solches oszillierendes Antriebsmittel kann zum Bei- 
spiel ein pneumatischer oder hydraulischer Zylinder mit hin und her bewegtem Koiben sein. Die Kol- 
benstange kann man als ein solches lineares, oszillierendes Antriebsmittel ansehen, durch das man 
die Achse des Antriebes gelegt denken kann. Senkrecht dazu verlauft dann wieder die Achse des 
Werkzeugstempels. Die Saulenfuhrung gestattet eine prazise Winkelhaltung und exakte Bearbei- 
tung, zum Beispiel Stanzen oder Pragen. 

Eine solcher AusfDhrungsformen ist gemaK der Erfindung dadurch welter ausgestaltet, da& ein lan- 
ger Drehhebel um einen am Grundkorper fixierten Drehpunkt schwenkbar und an seinem einen En- 
de Ober ein Kniehebelgelenk mit einem Ende eines kurzen Schwenkhebels gekoppelt ist, dessen 
anderes Ende Qber ein Kniehebellager mit der Basisplatte gekoppelt ist. Dieser mechanische Aufbau 
sieht einen Totpunkt in bestimmter Stellung des langen Drehhebels und des kurzen Schwenkhebels 
vor, und es ergeben sich hierdurch unter Beachtung der oben genannten Grundidee grdfite Kraftwir- 
kungen in der Ndhe dieses Totpunktes. Unter anderem wird dies durch den langen Weg des linear 
oszillierenden Antriebsmittels erreicht mit dem Vorteil eines kurzen Weges des Bearbeitungswerk- 
zeuges, zum Beispiel Werkzeugstempels. Dabei kann der Antrieb einen Pneumatikzylinder oder 
einen Hydraulikzylinder autweisen. Den langen Drehhebel, gekoppelt mit dem kurzen Schwenkhebel 
(Kniehebelprinzip) kann man als ein kinematisches System betrachten, welches so wirkt, dalJ die 
Basisplatte sowohl bei der Drehrichtung des langen Drehhebels im Gegenuhrzeigersinn als auch bei 
der Drehrichtung im Uhrzeigersinn je ein Bearbeitungsvorgang, zum Beispiel ein Stanzvorgang, 
durchgefUhrt wird. Hier laBt sich deutlich das erfindungsgemaBe Prinzip verwirklichen, daB namlich 
zunSchst mit groBem und schnellem Hub und geringer Kraft der Werkzeugstempel nahe an das fla- 
Che Element herangeftihrt und dann mit kurzem Weg und groBer Kraft die Bearbeitung vorgenom- 
men wird; wonach wiederum mit groBem und schnellem Hub und geringer Kraft der Werkzeugstem- 
pel von dem flachen Element abgefUhrt bzw. wegbewegt wird. 

Bei vorteilhafter weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist an der Basisplatte wenigstens eine Rolle 
drehbar angebracht, welche gegen mindestens eine Kurve aniaufend gefQhrt ist. die an wenigstens 
einer Stelle einen Veriauf mit einer Komponente parallel zu der Achse des Weri<zeugstempels hat 




^ Hdtte die Kurve keine Stelle mit einer solchen Komponente parallel zur Achse des Werkzeugstem- 
pels, kSnnte die gegen die Kurve aniaufende Rolle be! der Bewegung der Kurve relativ zur Rolle 
weder die Rolle noch die mit dieser verbundene Basisplatte bewegen. 1st zur DurchfQhrung des er- 
findungsgemSBen Prinzips ein kurzer und krSftiger Hub in Richtung der Achse des Werkzeugstem- 
5 pels gewQnscht, dann sollte die genannte Komponente parallel zur Werkzeugachse an der betref- 
fenden Stelle der Kurve vorgesehen sein. Da man jede beliebige Kurve herstellen kann, ist es ohne 
weiteres m6glich» die Rolle mit der Basisplatte in einem gewOnschten Augenblick mit gro&er Kraft 
uber einen kurzen Weg zu fOhren, um genau die gewOnschte Bearbeitung zu en^eichen. Die erwahn- 
te Kurve kann an einem oszillierenden Oder rotierenden Maschinenteil vorgesehen sein, welches 

10 stationSr oder beweglich ist, sofem nur eine Relativbewegung zwischen der Rolle und der Kurve 
mOglich ist. 

• GQnstIg ist es gemaB der Erfindung weiterhin, wenn die Kurve am Umfang eines drehbar angetrie- 
benen Zylinders als Obertragungsmittel vorgesehen ist In einen solchen Zylinder, der gesteuert 
gedreht werden kann. kann die Kurve in Form einer Nut eingearbeitet sein. IVIoglich sind aber auch 
axiale Erhebungen am Zylinder. Jedenfalls sind an einem Halter der Basisplatte Rollen drehbar an- 
gebracht, welche gegen eine solche Kurve, zum Beispiel in einer Nut am Umfang des drehbaren 
Zylinders, so laufen, da& je nach dem Verlauf der Kurve die Basisplatte Qber den Halter in Richtung 
der Achse des dann zum Beispiel in Richtung der Achse des Werkzeugstempels liegenden Zylinders 
20 oszillierend bewegt werden kann. Dabei kann man bei einer bevorzugten AusfQhrungsform der Er- 
findung den Zylinder auch mit einem koaxial befestigten Ritzel versehen, das durch KammeingrifF 
mit einer oszillierend bewegbaren Zahnstange angetrieben ist 

Eine andere AusfQhrungsform ist dadurch gekennzeichnet, daB die Kurve an dem Drehhebel vorge- 
25 sehen ist 

^^^B Wieder eine andere, vorteiihafte Ausfuhrung der Erfindung sieht ahnlich wie bei der Zahnstange vor, 
daB die Bewegung der Rolle entlang einer geradlinigen Kurvenstange verlauft, namlich derart, daB 
erfindungsgemaB die Kurve an einer oszillierend bewegbaren, geradlinigen Kurvenstange angeord- 
30 net ist 

Der Antrieb entweder des vorgenannten Zylinders mit der Nut oder des oben genannten Ritzels 
kann beispielsweise ein Rotationsmotor sein, vorzugsweise ein Servomotor. Die Kurve kann langs 
einem Vollumfang des Zylinders oder I3ngs der Zahnstange mehrere der oben erwahnten besonde- 
35 ren Stellen mit dem Verlauf mit einer Komponente parallel zur Achse des Werkzeugstempels haben, 
so daB bei einer Umdrehung der Werkzeugstempei mindestens einmal mit der StQtze und dem fla- 
chen Element in Eingriff kommt, zum Beispiel stanzt oder prSgt, gegebenenfalls sogar zwei- bis 
viermal pro GesamtlSnge oder pro vollem Umfang. 
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Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, daf^ die Achse 
des Drehhebels senkrecht zur Achse des Werkzeugstempels verlauft, der Qber die Basisplatte trans- 
latoriscli und rotatorisch relativ zum Drehhebel bewegbar ist. Bei dieser AusfQIirungsform ist der 
Drehhebel ein TrSger des Werkzeugstempels, gegebenenfalls auch der Trager zweier Werk- 
zeugstempel. Die Achse dieses Drehhebels liegt parallel zur Ebene des flachen Elementes, welches 
bearbeitet werden soil. Hebel und/oder Kurvenscheiben bilden bei dieser AusfQhrungsform ein ki- 
nematisches System und halten den Werkzeugstempel Qber die ganze IHubbewegung des Stempels 
hinweg, also beim Heranfahren an die StOtze und auch beim ZurQckziehen von dieser, immer abso- 
lut parallel zu dem flachen Element. Bei dieser AusfQhmngsform ist es zweckmaKig, ein analog auf- 
gebautes Gegenwerkzeug unter dem flachen Element bzw. auf der gegenuberliegenden Seite an- 
zuordnen. Auch bei diesem Gegenwerkzeug halt der Drehhebel, der Werkzeugtrager. den Werk- 
zeugstempel absolut parallel zu dem flachen Element. Nach dem Abheben des Werkzeugstempels 
von dem flachen Element kann die Drehgeschwindigkeit des Drehhebels durch Steuerung des An- 
triebsmotors so festgelegt werden, daB der Werkzeugstempel erst dann zum emeuten Eingriff 
kommt, wenn der korrekte Abstand von Bearbeitungsstelle zu Bearbeitungsstelle (beim Stanzen 
zum Beispiel von Loch zu Loch) durch ein sich bewegendes flaches Element zurQckgelegt wurde. 

Man kann sich das flache Element ndmllch auch als sich bewegendes Materialband vorstellen, wo- 
bei in wirtschaftlicher und sehr prSziser Weise Bearbeitungen an diesem Band im Durchlaufverfah- 
ren vorgenommen werden k5nnen. Dies gelingt mit den erfindungsgemafien MaKnahmen durch die 
sehr kurzen Stillstandszeiten und den ebenso kiirzen Bearbeitungsvorgang mit geringem Hub. Die 
neue Vorrichtung eriaubt extrem kurze Taktzeiten und das Bearbeiten auch von BMndern Oder Bah- 
nen als flache Haibzeuge beim Durchlaufen. Dies gilt auch fOr sehr schnell bewegte Bander und 
Bahnen. 

Man erreicht mit der erfindungsgemSBen Vorrichtung fQr diese schnell bewegten Bahnen langere 
Standzeiten, well pro Bearbeitung nur ein einziger Vonwarts- oder RQckwartshub der Basisplatte 
beriotigt wird. Man bekommt auBerdem hohere Taktgeschwindigkeiten, insbesondere weil zum Bei- 
spiel bei der AusfQhrungsform mit dem langen Drehhebel und dem kurzen Schwenkhebel mit dem 
Antrieb, dessen Achse senkrecht zu der des Werkzeugstempels liegt, sowohl der Vorhub als auch 
der RQckhub fQr jeweils einen Bearbeitungsvorgang genutzt werden. Bei der AusfQhrungsform mit 
dem Servomotor als Antrieb erreicht man die vorteilhaft hohe Taktgeschwindigkeit, weil jeweils sine 
Umdrehung des Servomotors in eine, vorzugsweise sogar mehrere Stanztakte umgewandelt werden 
kann. 
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Bei alien genannten Vorteilen erreicht man aufierdem In Qben-aschendenA^eise eine hohe Prazislon 
bezQglich der Genauigkeit der Lagekoordinaten, der Lochprofiitoleranzen und der Lochwandtoleran- 
zen im Fall der Stanzung (und analog beim PrSgen oderVerfonnen). 

Weltere Vorteile, Merkmale upd Anwendungsmdglichkerten der vorliegenden Erfindung ergeben slch 
aus der folgenden Beschrelbung bevorzugter AusfQhrungsbeispiele In Verblndung mit den anliegen- 
den Zelchnungen. Bel diesen zeigen: 

FIgur 1 eine erste AusfQhrungsform mit langem Drehhebel und kurzem Schwenkhebei, die Qber 
ein Kniehebelgelenk miteinander verbunden sind, in einer ersten oder Ruheposition 

(Ausgangsposition), 

Figur 2 die gleiche AusfQhrungsform wie in Figur 1 Jedoch bei dargestellter tiefster Position des 
Werkzeugstempels (Bearbeitungsposition), 

Figur 3 die gleiche AusfQhrungsform wie bei den Figuren 1 oder 2, jedoch in der ausgefahrenen 
Position des Antriebes, bei welcher der Werkzeugstempel mit Basisplatte wieder in sei- 
ne Ruheposition zuruckgefahren wurde, jedoch bei umgekehrtem Schwenkwinkel des 
Drehhebels im Vergleich zu Figur 1 , 

Figur 4 eine zweite AusfQhrungsform, bei welcher die Kurve an dem Drehhebel vorgesehen ist 
in einer ersten Ruheposition der Basisplatte analog Figur 1 bei der anderen AusfQh- 
rungsform, 

Figur 5 die gleiche AusfQhrungsform wie Figur 4, wobei der Drehhebel jedoch die Basisplatte in 
die Bearbeitungsposition bewegt hat, 

Figur 6 eine analoge Position des Drehhebels (wie bei Figur 3 der ersten AusfQhrungsform), 
hier fQr die zweite AusfQhrungsform, wobei die Basisplatte hier wieder in die Ruhepositi- 
on zurQckgezogen ist, 

Figur 7 eine dritte AusfQhrungsform, bei welcher die an der nicht dargestellten Basisplatte an- 
gebrachte Rolle gegen eine Kun/e aniauft, welche langs des Umfangs eines Zylinders 
gefQhrt ist (Kurvenzylinder), 

in der linken Darstellung eine isometrische Wiedergabe des Kurvenzylinders und 

in der rechten Darstellung eine Seitenansicht mit teilweiser Querschnittsansicht im Be- 

reich der Roilen, 

Figur 8 in isometrischer Darstellung eine vierte AusfQhrungsform mit einem Kurvenzylinder mit 
aufgesetztem Ritzel, welches gegen eine Zahnstange gefuhrt ist, 

Figur 9 eine fQnfte AusfQhrungsform mit einer geradlinigen Kurvenstange, die oszillierend trans- 
latorisch bewegbar ist und eine Kurvennut mit mehreren erhabenen Stellen hat und 

Figur 10 eine sechste AusfQhrungsform der erfindungsgemafSen Vorrichtung, bei welcher Qber 
einem translatorisch laufenden Band ein um eine horizontale Achse drehbarer Drehhe- 
bel mit beweglich angebrachten Werkzeugen angeordnet ist, wobei spiegelbildlich unter 
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der Ebene des flachen Bandes ein zweiter Drehhebel in gleicher Weise bewegbar ist, al- 
lerdings ein dem Werkzeugstempel l^omplementar ausgestaltetes StQtztell in Fornn ei- 
nen Gegenhalters aufweist 

Die in den Zeichnungen dargesteilten AusfOhmngsformen der erfindungsgemaBen Vonichtung war- 
den zum besseren VerstSndnis aniiand des Stanzens als Bearbeitung dargestellt und ertautert. Da- 
bei ist als flaclies Element ein auf einer StQtze geradlinig translatoriscli gefUhrtes Band aus Metall 
ausgewahtt und beschrieben. Bine BeschrSnkung der Erfindung auf diesen Typ des zu bearbeiten- 
den, flachen Elementes ist hierdurch nicht ausgesprochen. 

Die erste Ausfuhrungsform der Vorrichtung, hier eine Vorrichtung zum Stanzen eines horizontal 
durchlaufenden Metallbandes, ist in den Figuren 1 bis 3 gezeigt. Auf einem Grundkorper 1 der 
Stanzvorrichtung ist ein Halter 2 fQr ein Zylinder-Schwenklager 3 befestigt, Ein pneumatischer Zylin- 
der 4, der hier als Antrieb ausgewahit ist. ist Qber das Zylinder-Schwenklager am Grundkorper 1 
gelagert. In dem pneumatischen Zylinder 4 ist eine Kolbenstange 5 linear beweglich so befestigt, 
daB an dem freien Ende der Kolbenstange 5 ein Gabelkopf 6 angebracht ist, den je nach der. Steue- 
rung des pneumatischen Zylinders 4 In der Auswartsrichtung 7 (Pfeil) oder der Einwartsrichtung 8 
(Pfeil) bewegbar ist. Ein langer Drehhebel 9 ist mit dem oberen Lager 10 des Drehhebels 9 gelenkig . 
verbunden. Der lange Drehhebel 9 kann um selnen am Grundkdrper 1 fixierten Drehpunkt 11 mit 
Hilfe des Antriebes 4. 5 geschwenkt werden. FOr diese Schwenkung befindet sich in dem Grundkdr- 
per 1 eine Aussparung 12. 

An seinem dem oberen Lager 10 gegenOberliegenden Ende des langen Drehhebels 9 weist dieser 
ein Kniehebelgelenk 13 auf, an welchem ein kurzer Schwenkhebel 14 angelenkt Ist. Letzterer ist 
Qber sein unteres, am anderen Ende des Schwenkhebels 14 vorgesehenes Kniehebellager 15 mit 
einem Halter 16 drehbar verbunden, der fest an einer Basisplatte 17 angebracht ist. 

Die Hauptebene dieser Basisplatte 17 liegt horizontal, liegt also im Abstand und parallel zu einem 
Tisch 18. der auch am Grundkarper 1 befestigt ist. Wahrend letzterer aber stationar ist, kann die 
Basisplatte 17 translatorisch nach oben in Aufwartsrichtung 19 bzw. Abwartsrichtung 20 bewegt 
werden. Diese Bewegung wird durch den Antrieb mit dem pneumatischen Zylinder 4 und der Kol- 
benstange 5 durchgefQhrt. Damit die Basisplatte 17 zur horizontalen Ebene des Tisches parallel 
bleibt, ist eine SdulenfQhrung 21 vorgesehen, deren Aufbau aus den Figuren 1 bis 3 deutlich sicht- 
bar ist und hier nicht weiter beschrieben zu werden braucht, denn eine SaulenfOhrung ist an sich 
bekannt und nicht Gegenstand dieser Erfindung. Wahrend der Halter 16 an der Oberseite der Ba- 
sisplatte 17 angebracht ist, befindet sich auf deren gegenOberliegender unterer Seite ein Halteteil 22 
fur einen durch eine Druckfeder 23 federnd nach auBen vorgespannten Werkzeugstempel 24. Der 
Werkzeugstempel 24 ist also in die AufwSrtsrichtung 19 bzw. Abwartsrichtung 20 relativ zur Basis- 
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platte 17 bewegbar. Die Ldngsmittelachse des Werkzeugstempels 24 liegt in derselben Richtung 
und ist als Achse 25 des Werkzeugstempels 24 bezeichnet In dieser Achse liegen nach oben hin 
bei dieser AusfQhrungsform auch das Kniehebellager 15 und der Drelipunkt 11. Dadurch ergibt sich 
die Mdgllchkeit einer Kniehebeldynamik, wie anhand der FIguren 2 und 3 noch beschrieben wird. 

Auf dem Tisch 18 ist eine piattenartige StQtze 26 befestigt, in der mittig ein Loch 27 angebracht ist 
mit geschlrffenen Oberkanten 28, deren Ma& mit Prazision auf die Aufienkante des Werkzeugstem- 
pels 24 in an sich bekannter Weise abgestimmt ist. Nur schematisch ist uber der StQtze 26 das Me- 
tallband 29 angedeutet, welches zwischen der StQtze 26 und dem Werkzeugstempel 24 liegt. 

In Figur 1 ist die Ruheposition I der Basisplatte 17 gezeigt. in welcher der Werkzeugstempel 24 In 
ausreichendem Abstand uber dem Metallband 29 liegt, ohne mit letzterem in Eingriff zu sein. Wenn 
der Antrieb die Kolbenstange 5 in die Auswartsrichtung 7 bewegt, wird der lange Drehhebel 9 aus 
der in Figur 1 gezeigten Position in die in Figur 2 gezeigte Bearbeitungsposition bewegt. Durch die 
Kniehebeldynamik ergibt sich zunachst eine LSngsbewegung des Halters 16 mit der Basisplatte 17 
in AbwSrtsrichtung 20 (Stanzrichtung). rasch. und ohne Druckaufbau. Sobald der Werkzeugstempel 
24 mit dem Metallband 29 in BerQhrung kommt, befindet sich das Kniehebelgelenk 13 im Totpunkt- 
bereich. Die Bewegung des langen Drahhebels 9 bewirkt mit anderen Worten kurz vOr. der Bearbei- 
tungsposition II, in derselben und kurz nach dieser einen nur noch gerlngen Hub mit sehr grower 
Kraft. Die Bearbeltung ist im Fall der AusfQhrungsform der Figur 2 ein Ausstanzen, und hier ist 
schematisch die ausgestanzte Lochschelbe 30 gezeigt. Wird die Kolbenstange 5 welter in Auswarts- 
richtung 7 bewegt, dreht sich der lange Drehhebel 9 um seinen Drehpunkt 1 1 welter im Gegenuhr- 
zeigersinn derart, dall schlie&lich die Position III der Basisplatte 17 der Figur 3 erreicht wird. HIer ist 
der Werkzeugstempel 24 von der Stutze 26 wieder auBer Eingriff nach oben herausgezogen wor- 
den, so daB das Metallband 29 weiterbewegt werden kann. Mit anderen Worten bewirkt die Dreh- 
bewegung des kurzen Schwenkhebels 14 aus der Position I der Basisplatte 17 in deren Position II 
zunachst eine LSngsbewegung des Werkzeugstempels 24 in Abwartsrichtung 20, die rasch und 
ohne Gegendruck erfolgt. Wie gesagt. befindet sich bei BerQhrung mit dem Metallband 29 das Knie- 
hebelgelenk 13 im Totpunktbereich. Kurz vor und nach dem Totpunkt bewirkt eine Drehung des 
kurzen Schwenkhebels 14 nur noch einen geringen Hub aber mit sehr groBer Kraft. Aus der Position 
III der Basisplatte 17 gemaB Figur 3 erfolgt erneut eine Abwartsbewegung der Basisplatte 17in Rich- 
tung 20. wenn die Kolbenstange 5 in EinwSrtsrichtung 8 wieder zurQckgezogen wird. Wiederum er- 
folgt dann eine Stanzung in der Position II der Basisplatte 17, bis schlieBlich nach der Bewegung in 
Aulwartsrichtung 19 wieder die Position I der Basisplatte 17 erreicht ist. Man erreicht also mit einer 
Hin- und Herbewegung der Kolbenstange 5 zwei StanzvorgSnge. 




Die zweite AusfQhrungsform ist in den Figuren 4 bis 6 gezeigt, bei welclier dhnliche Teile, wie zum 
Beispiel Grundkdrper, Halter, pneumatischer Zylinder, Drehhebel, SaulenfQhrung, StQtze usw. mit 
denselben Bezugszahlen versehen sind. Eine Beschreibung der in glelclier Weise angeordneten 
Teile ist liier nicht notwendig. Es wird hier auf die erste AusfUhrungsfomi nach den Figuren 1 bis 3 
5 venA/iesen. 



Im Unterschied zu dieserersten AusfQhrungsform ist an dem wie ein Kurvensegment ausgestalteten 
Dreliliebel 9 eine Kurve 31 angebracht. Auch dieser Drehhebel 9 in Form des Kurvensegmentes 
kann in der dafOr vorgesehenen Aussparung 12 des Grundkdrpers 1 um den ortsfesten Drehpunkt 
10 11 gedreht werden. 



Auf der dem oberen Lager 10 des Drehhebels 9 bezQglich dem ortsfesten Drehpunkt 1 1 gegentiber- 

• liegenden Bereich befindet sich die Kurve 31, welche V-formig von mindestens einer Seite des 
Drehhebels 9 nutenartig ausgefrast ist. Die gerundete Spitze des „V" (Kurve 31) liegt zum einen auf 
der Langsmittelachse 32 des Drehhebels 9 und ist - im Verglelch zu dem Anfang und Ende (freie 
Sehenkel) des V - weiter von dem ortsfesten Drehpunkt 11 abgewandt, wenn man von dem oberen 
Lager 10 aus in Richtung der Langsmittelachse 32 blickt. Gegen diese Kurve 31 mit dem gerundeten 
Verbindungsbereich (oder Spitze des V) I3uft eine Rolle 33 an, die drehbar Uber den Halter 16 mit 
der Basisplatte 17 verbunden ist. Bei der Schwenkung des Drehhebels 9 um den Drehpunkt 1 1 wird 
20 also die Rolle 33 und damit die Basisplatte 17 in Abwdrtsrichtung 20 bzw. AufwSrtsrichtung 19 ge- 
zwungen. 



Analog zu der Arbeitsweise der ersten AusfQhrungsform bewegt sich auch hier durch den Veriauf 
der Kurve 31 die Basisplatte 17 zun§chst in Abwartsrichtung 20 aus ihrer ersten Ruheposition I 
25 rasch und ohne Gegendruck. Sobald der Werkzeugstempel 24 mit dem Metallband 29 in BerQhrung 
kommt, befindet sich der Achsbolzen des Kniehebellagers 15 wieder im Totpunktbereich. Die Bewe- 
Igung des Drehhebels 9 um den Drehpunkt 11 und damit die Bewegung der Kurve 31 bewirkt mit 
Hilfe der Rolle 33 kurz vor dem unteren Punkt der Bearbeitungsposition und kurz danach einen ge- 
ringen Hub in Abwartsrichtung 20 (Stanzrichtung), allerdings durch den geringen Winkel vor dem 
30 Totpunkt (bzw. nach diesem) mit groSer Kraft. 




Figur 5 zeigt analog Figur 2 die Stellung des Drehhebels 9, welche den Werkzeugstempel 24 zum 
unteren Totpunkt gefQhrt hat. Links neben dieser Figur sieht man einen Detailschnitt durch den kur- 
venscheibenfOrmigen Drehhebel 9. Dieser tragt in einer AusfrSsung des Hebels 9 Qber einen unte- 
35 ren Bolzen 34 einerseits in der Mitte den abgebrochen gezeigten Halter 16 und andererseits auBen 
auf jeder Seite die Rolle 33 bzw. 33'. Dadurch wird eine spielfreie FQhrung in vertikaler Richtung 
oben und unten gewahrleistet. AuHerdem kann die Bewegung in Abwartsrichtung 20 bzw. Aufwdris- 
richtung 19 spielfrei Qbertragen werden. 



Analog Figur 3 der ersten AusfQhrungsform zeigt Figur 6 bei dieser zwelten AusfQhmngsform die 
Position HI der Basisplatte 17, wenn der Drehliebel 9 am weitesten in Gegenuhrzeigerrichtung urn 
den ortsfesten Drelipunkt 1 1 herausgeschwenkt ist, d.h. die Kolbenstange 5 am weitesten ausgefah- 
5 ren ist. Dadurcli wurde die Basisplatte wieder nach oben aus der StQtze 26 herausgefahren. Bewegt 
man durch den Antrieb des pneumatischen Zylinders 4 die Kolbenstange 5 wieder In Einwartsrlch- 
tung 8, dann erfolgt die Schwenkung des Drehhebels 9 Im Uhrzeigersinn mit emeutem Herunterbe- 
wegen der Basisplatte 17, Stanzvorgang und RQckzug bis in die anfangliche Ruheposition I der Ba- 
sisplatte 17. Es konnen also wieder mit einem HIn- und Herhub zwei Stanzvorgange durchgefQhrt 
10 werden. 



In der linken Darstellung der Figur 7 ist eine isometrische Ansicht und In der rechten Darstellung der 
Figur 7 eine teilweise im Schnitt genommene Seitenansicht einer dritten Ausfuhrungsform gezeigt. 

• Aus der rechten Seitenansicht sleht man abgebrochen nach unten in Form einer Gabel den Halter 
16 der Basisplatte 17. An diesem Halter 16 sind wieder Rollen 33 bzw. 33' auf Achsbolzen 34 dreh- 
bar gehaltert. Diese Rollen 33, 33' laufen in einem Kurvenzylinder 35. In .dessen Umfang elwa im 
Mittelbereich seiner Achse 36 ist nutenfQrmig eine Doppelkurve 31, 31' eingefrast. In diese Nut pas- 
sen gerade die Rollen 33, 33'. Die Kun/en 31, 31' haben an der mit A bezeichneten Stelle einen 
Verlauf mit einer Komponente parallel zu der Achse 25 des Werkzeugstempels 24, wobef diese 
20 Achse parallel zur Achse 36 verlSufL Dreht man die Rollen 33 langs des Umfanges des stationSr 
gehaltenen Kurvenzyllnders 35, dann ISuft der Achsbolzen 34 der Rollen 33 Im wesentlichen ISngs 
einer horizontalen Ebene. die zu der Achse 36 senkrecht zu denken ist. An jeder Stelle A hingegen 
bewegt sich der Achsbolzen 34 aus dieser Ebene jedoch entsprechend einer Komponente in Rich- 
tung der Achse 36 und damit auch der Achse 25 des Werkzeugstempels 24, so dad die analoge 
25 Bewegung in Aulwartsrichtung 19 bzw. Abw^rtsrichtung 20 fOr die Bearbeitung mittels des Werk- 

• zeugstempels 24 gewahrlelstet wird. In der Praxis wird es allerdings so sein, daU der Kurvenzylinder 
35 in Umfangsrichtung 37 um die Achse 36 gedreht wird, wahrend der Achsbolzen 34 mit dem Hal- 
ter 16 und der Basisplatte 17 nur in Aufwarts- (19) bzw. Abwartsrichtung (20) bewegt werden kon- 
nen. 

30 

Zur Drehbewegung des Kun/enzylinders 35 in Umfangsrichtung 37 kann die Achse des in den Flgu- 
ren7 bis 10 nicht nSher dargestellten Antriebes entweder senkrecht oder parallel zur Achse 36 ver- 
laufen. Vorzugsweise ist der Antrieb ein Servomotor. 

35 Der Verlauf der Kurve 31 (und auch 31') ist so gewShlt, daB der Werkzeugstempel 24 durch die stei- 
le Stelle A mit der Richtungskomponente parallel zur Achse 25 des Werkzeugstempels 24 sehr 
rasch auf das Metallband 29 zu bewegt werden kann. Im Scheitelpunkt der genannten Stelle A wird 
die Kurve 31 (bzw. 31') Immer flacher, ahnlich einer schietwinkeligen Ebene, so daB bei kurzem 




Stanzweg in Abwartsrichtung 20 mit groBer Kraft auf den Werkstoff, zum Beispiel dem Metallband 
29, eingewirkt werden kann. Es versteht sich, dafi bei dieser wie auch bei den anderen AusfUh- 
rungsformen das flache Element, hier das Metallband 29. entweder stationar oder mit intermitBeren- 
der Geschwindigkeit auf der StOtze 26 an dem Werkzeugstempel 24 vorbeibewegt werden kann. In 
5 der Bearbeitungsposition wird auch ein bewegtes Band angehalten und nach dem Bearbeitungsvor- 
gang wieder angefahren. 



FIgur 8 zelgt eine vierte AusfQhrungsform. bei welcher der Kurvenzylinder 35 ahnllch aufgebaut und 
angetrieben 1st. Anstelle eines Servomotors erfolgt aber der Drehantrieb des Kurvenzylinders 35 
10 nach FIgur 8 Qber eine hin- und herbewegte Zahnstange 38, deren translatorische Hin- und Herbe- 
wegung mit 39 durch den Doppelpfeil angedeutet ist. Diese Zahnstange 38 kammt mit einem Ritzel 
39, welches auf der Achse 36 des Kun/enzylinders 35 befestlgt ist. Auf die Zahnstange 38 kann ein 

• hydraulischer oder pneumatischer Druckgeber als Antrieb wirken. Die anderen Funktionen verlaufen 
analog wie bei FIgur 7. 

- , Figur 9 zelgt eine weitere funfte AusfQhrungsform eines Antriebes, bei welchem ein irgendwie ge- 
stalteter Druckgeber auf die in Figur 9 gezeigte Kun^enstange 40 wirkt. Mit 41 sind Gleitlager ange- 
deutet, die fUr eine prazise und leichte Lagerung fQr die Hin- und Herbewegung gemaR Doppelpfeil 
42 sorgen. Auf wenigstens einer, vorzugsweise aber beiden (gegenOberliegenden) Seiten der Kur- 
20 venstange 40 ist je nutenf5rmig ein Kurvenpaar 31. 31' eingefrast, so daB sich wieder ein Kun/en- 
verlauf ergibt der mehrere Stellen A hat, bei welcher die jeweilige Kurve mit einer Komponente par- 
allel zur Achse 25 des hIer nicht gezeigten Werkzeugstempels 24 veriauft. Diese Achse 25 ISuft 
durch den Halter 16 und senkrecht durch den Achsbolzen 34 der Rolle 33 (des Rollenpaares). Der in 
Figur 9 gezeigte Doppelpfeil liegt also ebenfalls in der Achse 25 des Werkzeugstempels 24 oder 
25 parallel zu dieser. Halt man den Halter 16 In der Translationsrichtung 42 gemSB dem gezeigten 
Doppelpfeil in Figur 9, vorzugsweise in einer horizontal zu denkenden Ebene fest und eriaubt man 
|dem Halter 16 nur eine translatorische Auf- und Abbewegung gemaB Pfeil 43 fQr eine Aufwartsrich- 
tung 19 und eine Abwartsrichtung 20, dann erzeugt die Bewegung der Kurvenstange 40 in Richtung 
des Doppel'pfeils 42 eine lineare Auf- und Abbewegung des Halters 16 in Richtung des Doppelpfeils 
30 43. Die Stellen A mit dem vorstehend schon vielfach erwahnten Kurvenverlauf haben eine solche 
Ausgestaltung und geben einen solchen Kurvenverlauf vor, da(S bei der Bewegung der Kurvenstan- 
ge. zum Beispiel in Richtung des Pfeils 42 nach rechts, der Werkzeugstempel durch den stellen 
Kurvenverlauf rasch an das Metallband 29 herangefQhrt wlrd und dann durch den flacheren Kurven- 
verlauf im Umkehrpunkt (Stelle A) der Kurve mit sehr groBer Kraft die Bearbeitung, zum Beispiel das 
35 Stanzen, durchgefOhrt werden kann. 




Der Antrieb der Kurvenstange in Richtung des Doppelpfeils 42 kann wieder durch unterschiedliche 
Motoren. Zylinder und derglelchen erzeugt werden. 
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SchlieBlich zeigt FIgur 10 eine sechste AusfQhrungsform der erfindungsgemaiien Vomchtung fQr die 
spezlelle Bearbeitung eines Stanzens mit Hilfe des Werkzeugstempels 24 in Kooperation mit der als 
Gegenhalter wirkenden StUtze 26. Auf einer in der Bearbeitungsstation unterbrochenen StQtze 26 
mit ebener, horizontaler OberflSdie liegt ein [\/letallband 29 auf, welches mit intemiittlerender Bewe- 
gung in Fdrdeniclitung 44 (in Figur 10 von reclits nach linlcs) bewegt wird. Immer beim Stjilstand des 
Metallbandes 29 befindet sich die zu bearbeitende Stelle des Bandes in der Bearbeitungsposition 
und unter dem Werlczeugstempel 24 bzw. Uber der ringfonmigen StQtze 26. Diese ist ein ringformi- 
ges und mindestens an der Innenkante und oben gesclilifFenes Werkzeug und wirkt als Gegenhalter 
zu dem Werkzeugstempel 24. Letzterer kann in Richtung der LSngsmittelachse 32 des Drelihebels 
9, welche in der Bearbeitungsposition gemaS Darstellung in Figur 10 vertikal liegt, translatoriscli auf 
das Metallband 29 zu bewegt warden, dieses durchstofien und in die kreisformige Offnung im Inne- 
ren der ringformigen StQtze 26 so durclidringen, daK beim Stanzvorgang die ausgestanzte Loch- 
scheibe 30 nach unten herausfallen kann. 

Der obere Drehhebel 9 ist um eine ebenfalls horizontale Achse 45 drehbar, die senkrectit zuf For- 
derrichtung 44 des iVIetallbandes 29 verlduft. In der Draufsicht der Figur 1 sieht der Drehhebel 9 
rechteckig mit gerundeten Ecken aus und tragt an beiden zur Achse 45 radial nach aufSen stehen- 
den Stimseiten hin je einen zweiarmigen Hebel 46, der fest mit der als Werkzeughalter wirkenden 
Basisplatte 17 verbunden ist. Der zweiarmige Hebel 46 und die Basisplatte 17 sind um eine 
Schwenkachse 47 schwenkbar und auch linear in Richtung der Ldngsmlttelachse 32 bewegbar. Die 
Schwenkachse verlSuft parallel zur Drehachse 45 des Drehhebels 9 und liegt in der Ldngsmittelach- 
se 32 des Drehhebels 9. Die relativ zum Drehhebel 9 translatorisch und rotatorisch bewegbaren 
Telle, nSmlich der zweiarmige Hebel 46 und die Basisplatte 17, werden durch eine stationer vor- 
zugsweise am Grundkorper nutenartig eingefraste Kurve gefQhrt und dadurch gesteuert. Der zWei- 
armige Hebel 46 ist in der Draufsicht der Figur 10 V-formig. und an den freien Enden der V-formig 
divergierend sich erstreckenden Hebel sind Qber Achsbolzen 48 die Roilen 33 angelenkt, welche 
gegen die erwahnte Kurve fahren und von dieser gesteuert werden. 

Die Drehrichtung des Drehhebels 9 ist durch die beideh gebogenen Pfeile 49 veranschaulicht, so 
daB man sich leicht vorsteilen kann, daR die linke Rolle 33 an dem zweiarmigen Hebel 46 die in 
Laufrichtung vordere Rolle 1st und als erste in die stationare Steuerkurve einlauft, wenn der Drehhe- 
bel 9 aus einer schrSgen Stellung, bevor er die Position der Figur 10 erreicht hat, in die Bearbei- 
tungsposition einlSuft. 

Wiederum bewegt sich der Werkzeugstempel auf diese Weise mit grof^er Drehgeschwindigkeit auf 
langem Weg in die Position der Figur 10 hinein. Kurz vor Erreichen dieser Position sind die Bahnge- 
schwindigkeit des sich drehenden Hebels 9 und die FQrdergeschwindigkeit des Metallbandes 29 in 




Richtung 44 gleich grofi. AuBerdem wird die stirnseitige Vorderfldche des Werkzeugstempels 24 
kurz vor Erreichen der Bearbeitungsposition prdzise parallel zur ebenen Oberflache des Metallban- 
des 29 gehalten. Auf kurzem Weg unter hohem Druckaufbau kOnnen Basisplatte 17 mit Werk- 
zeugstempel 24 dann translatorisch in Richtung der LSngsmittelachse 32 nach unten auf die StOtze 
5 26 hin bewegt werden, urn die Bearbeitung durchzufDIiren (zum Beispiel das Stanzen). Im Stanzbe- 
reich werden die stirnseitigen FI3chen des Werkzeugstempels 24 absolut parallel zum Band 29 
gehalten. 

Auf der dem oberen Drehhebel 9 gegenQberliegenden Seite ist ebenfalls ein solcher Drehhebel an- 
10 geordnet und urn eine Achse entsprechend der Achse 45 drehbar. Die Verhaltnisse der Bewegun- 
gen und Steuerungen sind spiegelbildlich die gleichen wie die fQr den oberen Drehhebel 9 gem§R 
vorstehender Beschreibung. Der einzige Unterschied besteht darin, dali die untere Basisplatte die 
erwahnte Stiitze 26 hat, damit der Werkzeugstempel 24 in das Loch dieser StOtze 26 linear hinein- 
gedruckt und in entgegengesetzter Richtung linear wieder herausgezogen werden kann. 

Sobald die Basisplatte 17 aus der Stutze herausgezogen wurde (translatdrisehe Bewegung in Rich- 
tung auf die Achsen 45), verlassen die zweiarmigen Hebel 46 die Kurven und konnen dann ohne 
FQhrung weiter bewegt werden. 

20 Bei der in Figur 10 dargestellten AusfUhmngsfomi sind zwei Werkzeugstempel auf bezQglich der 
Achse 45 diametral gegenQberliegenden Seiten angeordnet. Der Drehhebel kann aber auch fQr 
mehr Werkzeuge ausgestaltet werden, zum Beispiel vier. sechs oder auch drei und fOnf Werk- 
zeugstempel mit Basisplatte. 



25 





^ Bezugszeichenliste 

1 Gaindkerper 

2 Halter 

5 3 Zylinder-Schwenklager 

4 pneumatischer Zylinder 

5 Kolbenstange 

6 Gabelkopf 

7 Auswartsrichtung (Pfeil) 
10 8 Einwartsrichtung (Pfeil) 

9 langer Drehhebel 

1 0 oberes Lager des Drehhebels 

1 1 Drehpunkt 

12 Aussparung 

15 13 Kniehebelgelenk . 

14 kurzer Schwenkhebel 

15 Kniehebellager 

16 Halter 

17 Basisplatte 

18 Tisch 

19 AuiWartsrichtung 

20 Abwartsrichtung 

21 SdutenfQhrung 

22 Halteteil 
25 23 Druckfeder 

24 Werkzeugstempel 

25 Achse des Werkzeugstempels 

26 StQtze 

27 Loch 

30 28 Oberkanten der StQtze 

29 Metallband 

30 Lochscheibe 
31, 3r Kun/e 

32 Langsmittelachse des Drehhebels 9 
35 33, 33' Rolle 

34 Achsbolzen 

35 Kurvenzylinder 

36 Achse 

37 Umfangsrichtung 
1 38 Zahnstange 

39 Ritzel 

40 Kurvenstange 

41 Gleitlager 

42 Bewegungsrlchtung der Gleitlager (Doppelpfeii) 
45 43 translatorische Auf- und Abbewegung (Doppelpfeii) 

44 Forderrichtung 

45 horizontale Achse 

46 zweiarmiger Hebel 

47 Schwenkachse 
50 48 Achsbolzen 



A Umkehrpunkt der Kurve 

I Ruheposition 

55 II Bearbeitungsposition 

III Ruhestellung 
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patentansprOche 



1. 

5 
10 

2. . 

20 

3. 



4. 

25 




30 

6. 

35 



Vorrlchtung zum Stanzen, PrSgen und/oder Verformen flacher Elemente (29) mit einem 
GrundkOrper (1) mit Tisch (18 ) und StQtze (26) fQr das flache Element (29) und mit einer ei- 
nen Werkzeugstempel (24) tragenden Basisplatte(17), die mit Hilfe eines Antriebes (4, 5) zur 
DurchfQhrung des Bearbeitungsvorganges auf die StUtze (26) hin in eine Bearbeitungsstati- 
on (II) fUr den Eingriff des Wericzeugstempels (24) mit der StQtze (26) und von der StOtze 
(26) fort bewegbar ist, dadurch gekennzelchnet, daft zwischen dem Antrieb (4, 5) und der 
Basisplatte (17 ) Obertragungsmittel (9, 7; 35; 43; 46) angekoppelt sind, welche die Basis- 
platte (17) von einer Ruhestellung (I), in welcher sich der Werkzeugstempel (24) von der 
StQtze (26) auSer Eingriff befindet, im wesentlichen ohne Druckaufbau bis kurz vor die Bear- 
beitungsposition (II), dann auf kurzer Strecke unter Erzeugung eines hohen Druckes zwi- 
schen Basisplatte (17) und flacliem Element (29) in die Bearbeitungspositionen (H) bewegen 
und bei welterer Tatigkeit des Antriebs (4, 5) uber Bereiche im wesentlichen ohne Druckauf- 
bau die Basisplatte (17) wieder in die Ruhestellung (I, III) in umgekehrter Bewegungsrichtung 
zurQckbewegen. 

Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, da& die Achse (5; 45) des Antriebes 
(4, 5) senkrecht zur Achse des Werkzeugstempels (24) liegt. 

Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichhet, daK die Achse (36) des Antriebes 
(4, 5) parallel zur Achse des Werkzeugstempels (24) liegt. 

Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, da& die Obertra- 
gungsmittel (9, 7; 35; 40; 46) wenigstens einen um einen ortsfesten Drehpunkt (11, 45) 
schwenkbaren Drehhebel (9) aufweisen. 

Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1, 2 oder4, dadurch gekennzeichnet, dali die lineare 
Bewegungsrichtung (19. 20) der Basisplatte (17) durch eine zwischen dem Grundkorper (1) 
und der Basisplatte (17) wirkende SSulenfQhrung (21) vorgegeben ist und daB der Antrieb (4, 
5) ein in seiner Achse linear oszillierendes Antriebsmittel (5) aulweist 

Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1, 2, 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet. da& ein lan- 
ger Drehhebel (9) um einen am GrundkOrper (1) fixierten Drehpunkt (11) schwenkbar und an 
seinem einen Ende Qber ein Kniehebelgelenk (13) mit einem Ende eines kurzen Schwenk- 
hebels (14) gekoppelt ist, dessen anderes Ende Qber ein Kniehebellager (15) mit der Basis- 
platte (17) gekoppelt ist. 




7. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dafi an der Basis- 
platte (17) wenigstens eine Rolie (33) drehbar angebracht ist, welche gegen mindesten eine 
Kurve (31) aniaufend gefQhrt ist, die an wenigstens einer Stelle (A) einen Verlauf mit einer 
Komponente parallel zu der Achse (25) des Werkzeugstempels (24) hat. 

8. Vonrichtung nach elnem der AnsprQche 1 bis 3 und 7, dadurch gekennzeichnet, daQ die Kur- 
ve (31) am Umfang eines drehbar angetriebenen Zylinders (35) als Obertragungsmittei vor- 
gesehen ist. 

9. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 7 und 8, dadurch gekennzeichnet, daft der 
Zylinder (35) mit elnem koaxial befestigten Ritzel (39) versehen ist, das durch KammeingrifF 
mit einer oszillierend bewegbaren Zahnstange (38) angetrieben ist. 

10. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1, 2. 4. 5 oder 7, dadurch gekennzeichnet, daR die 
Kurve (31) an dem Drehhebel (9) vorgesehen ist. 

11. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 3 und 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Kur- 
ve (31) an einer oszillierend bewegbaren, geradlinigen Kurvenstange (40) angeordnet ist. 

12. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 1 bis 3 und 7, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Achse (45) des Drehhebels (9) senkrecht zur Achse (25) des Werkzeugstempels (24) ver- 
lauft, der Ober die Basisplatte (17) translatorisch und rotatorisch relativ zum Drehhebel (9) 
bewegbar ist. 



